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ROBERT BOSCH GMBH; D-70442 Stuttgart 



Werkzeugaufnahmevorrichtung fur ein Einsatzwerkzeug mit einer 
m m zumindest im Wesentlichen scheibenf ormigen Nabe 

Stand der Technik 

15 Die Erfindung geht insbesondere aus von einer Werkzeugaufnah- 
mevorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Aus der DE 100 17 458 Al ist eine gattungsbildende Werk- 
zeugaufnahmevorrichtung einer Winkelschleif maschine fur ein 
20 Einsatzwerkzeug mit einer scheibenf ormigen Nabe bekannt . Die 
Werkzeugaufnahmevorrichtung umfasst eine Antriebswelle und 

• eine Mitnahmevorrichtung, wobei das Einsatzwerkzeug uber drei 
gegen ein Federelement bewegbar gelagerte Rastelemente der 
Mitnahmevorrichtung mit der Mitnahmevorrichtung wirkungsmafiig 
25 verbindbar ist, das in der Betriebsstellung des Einsatzwerk- 
zeugs einrastet und das Einsatzwerkzeug in Umf angsrichtung 
f ormschlussig f ixiert . Die Antriebswelle ist dabei in Um- 
f angsrichtung kraf tschlussig mit einem Mitnahmef lansch der 
Mitnahmevorrichtung verbunden. 

30 
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Vorteile der Erfindung 

Die Erfindung geht aus von einer Werkzeugauf nahmevorrichtung 
fur ein Einsatzwerkzeug mit einer zumindest im Wesentlichen 
scheibenformigen Nabe, insbesondere fur eine handgefuhrte 
Winkelschleifmaschine oder eine Handkreissage, mit einer An- 
triebswelle und einer Mitnahmevorrichtung, die zumindest exn 
gegen ein Federelement bewegbar gelagertes Rastelement zur 
formschlussigen Fixierung des Einsatzwerkzeugs in Umfangs- 
richtung aufweist. 

Es wird vorgeschlagen, dass die Antriebswelle zumindest ein 
zerspanungslos angeformtes Forms chlusselement zur formschlus- 
sigen Verbindung in Umf angsrichtung mit einem Mittel der Mxt- 
nahmevorricbtung zur Antriebsdrehmomentubertragung aufweist. 
Es kann konstruktiv einfach und kostengunstig eine Verbxndung 
zwischen der Antriebswelle, dem Mittel der Mitnahmevorrich- 
tung, insbesondere einem Mitnahmef lansch, und dem Einsatz- 
werkzeug erreicht werden, uber die hohe Drehmomente ubertra- 
gen werden konnen, und zwar insbesondere indem kostengunstxg 
grofie Ubertragungsflachen ohne zumindest wesentliche Materi- 
al schwachungen erreicht werden konnen. Die erf indungsgemaSe 
Losung eignet sich damit besonders fur Maschinen mit groSer 
Leistung, wie insbesondere fur Netzmaschinen. Die Antriebs- 
welle kann dabei grundsatzlich von einer Motorwelle, einer 
Ausgangswelle eines Getriebes, insbesondere eines Winkelge- 
triebes, oder von einer an eine Ausgangswelle eines Getriebes 
in Richtung Einsatzwerkzeug anschliefienden Welle gebildet 



sein. 
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Das Formschlusselement kann von einer angeformten Nut gebil - 
det sein, in der ein zusatzliches, beispielsweise zahnartiges 
Ubertragungsmittel befestigt sein kann, wodurch dieses im 
Hinblick auf seine Materialeigenschaf ten gezielt auf die vor- 
liegenden Belastungen ausgerichtet werden kann, oder das 
Formschlusselement kann vorteilhaft direkt zur Kontaktierung 
mit dem Mittel der Mitnahmevorrichtung bzw. dem Mitnah- 
meflansch genutzt werden, wodurch zusatzliche Bauteile, Mon- 
tageaufwand und Kosten eingespart werden konnen. 

1st das Formschlusselement durch einen Pressvorgang an die 
Antriebswelle angef ormt , kann dieses vorteilhaft kostenguns- 
tig mit engen Toleranzen realisiert werden. Neben einem 
Pressvorgang sind jedoch auch andere, dem Fachmann als sinn- 
voll erscheinende Verfahren denkbar, das Formschlusselement 
zerspanungslos an die Antriebswelle anzuformen, wie bei- 
spielsweise ein GieSverfahren usw. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erf indung wird vorge- . 
schlagen, dass das Formschlusselement eine groSere Langener- 
streckung in axialer Richtung der Antriebswelle als Hohe auf- 
weist, wodurch insbesondere platzsparend groSe Ubertragungs- 
f lachen und damit verbunden kleine Flachenpressungen und ein 
kleiner VerschleiS erreichbar sind. 

Weist die Antriebswelle zumindest drei Formschlusselemente 
auf, kann bei einer insgesamt groSen Ubertragungsf lache eine 
vorteilhaft gleichmaSige Kraf teverteilung erzielt werden. Es 
sind jedoch auch nur ein oder zwei Formschlusselemente denk- 
bar. 
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Ferner wird verge schlagen, dass das Mittel der Mitnahmevor- 
richtung an seinem Innenumfang wenigstens eine ein Form- 
schlusselement bildende durchgangige Axialnut aufweist, wo- 
durch eine besonders kostengunstige Herstellung des Mittels 
erreichbar ist, und zwar insbesondere , wenn dieses von einem 
Sinterteil gebildet ist. 

1st das Mittel der Mitnahmevorrichtung von einem eine Anlage- 
flache fur das Einsatzwerkzeug hildenden Mitnahmef lansch ge- 
bildet, konnen zusatzliche Bauteile, Bauraum, Montageauf wand 
iand Kosten eingespart werden. 

in einer weiteren Ausgestaltung der Erf indung wird vorge- 
schlagen, dass das Mittel der Mitnahmevorrichtung uber ein 
Distanzelement auf der Antriebswelle abgestutzt ist. Durch 
einen Herstellprozess bedingte Ubergange zwischen dem Form- 
schlusselement und angrenzenden Bereichen konnen vorteilhaf t 
mittels dem Distanzelement uberbruckt und kostenintensive, 
mit den Ubergangen korrespondierende Konturen am Mittel der 
Mitnahmevorrichtung konnen vermieden werden. Dabei ist das 
Distanzelement vorteilhaf t von einer Hulse gebildet, die ein- 
fach montierbar und mittels der konstruktiv einfach eine 
gleichmaSige Abstutzung realisierbar ist. 

Ferner wird vorge schlagen, dass die Werkzeugauf nahmevorrich- 
tung eine Blattf edereinheit umfasst, die wenigstens einen 
sich zumindest teilweise in Umf angsrichtung erstreckenden 
freien Federsteg aufweist, wodurch kostengunstig eine platz- 
sparende Blattf edereinheit mit einer einfach herstellbaren 
Kontur und mit einer vorteilhaf ten Kraf tubertragung erzielt 
werden kann. Unter freiem Federsteg soil in diesem Zusammen- 
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hang ein Federsteg mit zumindest einem freien Ende verstanden 
werden . 

1st der Federsteg uber wenigstens einen zumindest im Wesent- 
lichen radial verlauf enden, insbesondere radial nach irmen 
verlaufenden Anschlusssteg mit einem Haltering verbunden, 
kann ein vorteilhaf ter , insbesondere einf ach vorbestimmbarer 
Spannungsverlauf in der Blattf edereinheit erzielt werden. 
Grundsatzlich konnte sich der Federsteg jedoch auch im We- 

sentlichen ohne radialen Anschlusssteg, beispielsweise spi- 

ralformig, nach aufien erstrecken. • 



Zeichnung 



Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgenden Zeichnungsbe- 
schreibung. In der Zeichnung ist ein Ausf uhrungsbei spiel der 
Erfindung dargestellt. Die Zeichnung, die Beschreibung und 
die Anspruche enthalten zahlreiche Merkmale in Kombination. 
Der Fachmann wird die Merkmale zweckmaSigerweise auch einzeln 
betrachten und zu sinnvollen weiteren Kombinationen zusammen- 




f assen. 



Es zeigen: 



Fig . i eine schematisch dargestellte Winkelschleifma- 

s chine von oben, 
Fig. 2 eine Explosions zeichnung einer Werkzeugauf nah- 

mevorrichtung mit einer Nabe eines Einsatz- 

werkzeugs, 
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Fig. 3 eine vergroSerte Darstellung eines Mitnah- 

mef lansches aus Fig. 2 und 
Fig. 4 eine vergroSerte Darstellung einer Blattfeder- 

einheit aus Fig. 2. 




Beschreibung des Ausf uhrungsbei spiels 

Fig. 1 zeigt eine Winkelschleifmaschine 32 von oben mit einem 
in einem Gehause 34 gelagerten, nicht naher dargestellten 
Elektromotor. Die Winkelschleifmaschine 32 ist uber einen er- 
sten, im Gehause 34 auf einer einem Einsatzwerkzeug 14 abge- 
wandten Seite integrierten, sich in Langsrichtung erstrecken- 
den Handgriff 3 6 und uber einen zweiten an einem Getriebege- 
hause 38 im Bereich des Einsatzwerkzeugs 14 befestigten, sich 
quer zur Langsrichtung erstreckenden Handgriff 40 fuhrbar. 
Mit dem Elektromotor ist uber ein nicht naher dargestelltes 
Winkelgetriebe und eine eine Antriebswelle 16 sowie eine Mit- 
nahmevorrichtung 12 umfassende Werkzeugaufnahmevorrichtung 
das Einsatzwerkzeug 14 rotierend antreibbar (Fig. 2). 

Die von einer Ausgangswelle des Winkelgetriebes gebildete An- 
triebswelle 16 weist an ihrem freien Ende drei zerspanungslos 
uber einen FlieSpressvorgang angeformte Formschlusselemente 
100 zur formschlussigen Verbindung in Umf angsrichtung 50, 52 
mit einem eine Anlageflache 3 0 fur das Einsatzwerkzeug 14 
bildenden Mitnahmef lansch 10 der Mitnahmevorrichtung 12 zur 
Antriebsdrehmomentubertragung auf. Nach dem FlieSpressvorgang 
wird ein Innengewinde 136 in die Antriebswelle 16 einge- 
bracht, die Antriebswelle 16 wird durch Drehen nachbearbei- 
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tet, einsatzgehartet und anschliefiend in bestimmten Berei- 
chen, insbesondere in Lagerbereichen, geschliffen. 

Die Formschlusselemente 100 weisen eine groSere Langener- 
streckung 102 in axialer Richtung 64 der Antriebswelle 16 als 
Hone 104 auf und sind nit einer Rechteckquerschnittsf lache 
ausgebildet . 

im montierten Zustand greifen die Formschlusselemente 100 der 
Antriebswelle 16 zur direkten Antriebsdrehmomentubertragung 
auf den Mitnahmef lansch 10 in an den Innenumfang des von ei- 
nem Sinterteil gebildeten Mitnahmef lansches 10 angeformte 
Formschlusselemente 106, die von durchgangigen Axialnuten ge- 
bildet sind (Fig. 2 und 3). Der Mitnahmef lansch 10 wird durch 
die in radialer Richtung nach aufien weisenden AuSenf lachen 
der Formschlusselemente 100 zentriert . 

in axialer Richtung 64 ist der Mitnahmef lansch 10 iiber ein 
von einer Hulse gebildetes Distanzelement 108 an einem Bund 
130 der Antriebswelle 16 abgestutzt. Das Distanzelement 108 
uberdeckt einen herstellungsbedingten Ubergang 132 zwischen 
einem durch die Formschlusselemente 100 gekennzeichneten Be- 
reich am freien Ende der Antriebswelle 16 und einem sich in 
axialer Richtung 64 angrenzenden Bereich. 

An den Mitnahmef lansch 10 ist auf einer dem Einsatzwerkzeug 
14 zugewandten Seite ein Bund 2iL angeformt, uber den das Ein- 
satzwerkzeug 14 mit seiner Zentrierbohrung 46 im montierten 
Zustand radial zentriert ist. An dem Bund 26 sind drei Forme- 
lemente 22 angeordnet, die von sich radial nach auSen er- 
streckenden Vorsprungen gebildet sind. Die mit dem Bund 26 
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einstuckig ausgefuhrten Formelemente 22 sind gleichmaSig uber 
einen AuSenumfang des Bunds 26 verteilt angeordnet und weisen 
in axialer Richtung 54, 64 einen Abstand 28 zur Anlageflache 
30 auf . Mit seinem zum Einsatzwerkzeug 14 weisenden Ende 
iiberragt der Bund 26 in axialer Richtung 54 die Formelemente 



22 . 




Auf einer vom Einsatzwerkzeug 14 abgewandten Seite des Mit- 
nahmeflansches 10 1st eine Blechplatte 48 mit drei in Um- 
fangsrichtung 50, 52 gleichmaSig verteilten, einstuckig ange- 
formten, sich in axialer Richtung 54 erstreckenden Spannhaken 
56 zur axialen Fixierung des Einsatzwerkzeugs 14 angeordnet. 
Die Spannhaken 56 sind in einem Biegevorgang an die Blech- 
platte 48 angeformt. 

Bei der Montage der Mitnahmevorrichtung 12 werden der Mitnah- 
meflansch 10, eine Blattf edereinheit 58 und die Blechplatte 
48 vormontiert. Dabei wird die Blattf edereinheit 58 auf einen 
Bund des Mitnahmef lansches 10 auf geschoben, der in die vom 
Einsatzwerkzeug 14 abgewandte Richtung weist. AnschlieSend 
werden die Spannhaken 56 der Blechplatte 48, die an ihrem 
freien Ende einen hakenf ormigen Fortsatz mit einer in Um- 
fangsrichtung 52 weisenden Schragflache 94 aufweisen, in 
axialer Richtung 54 durch Ausnehmungen 60 des Mitnahmef lan- 
sches 10 gefuhrt (Fig. 2 und 3) . Durch Zusammendrucken und 
Verdrehen der Blechplatte 48 und des Mitnahmef lansches 10 ge- 
geneinander wird die Blattf edereinheit 58 vorgespannt und die 
Blechplatte 48 und der Mitnahmef lansch 10 werden in axialer 
Richtung 54, 64 formschlussig verbunden (Fig. 2 und 3). Die 
Blechplatte 48 ist anschliefiend, belastet durch die Blattfe- 
dereinheit 58, an der Anlageflache 30 des Mitnahmef lansches 
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10 uber Kanten der hakenf ormigen Fortsatze abgestutzt, die 
axial in die vom Einsatzwerkzeug 14 abgewandte Richtung wex- 



sen. . i . tt 

Die Blattfedereinheit 58 weist drei baugleiche, sxch xn Um- 

fangsrichtung 50, 52 erstreckende freie Federstege 110 auf, 
die jeweils uber einen radial nach innen verlaufenden An- 
schlusssteg 112 einstuckig mit einem Haltering 114 ausgefuhrt 
sind (Fig. 4) . Der Anschlusssteg 112 und der Federsteg 110 
sind im Wesentlichen T-f6rmig ausgebildet, wobei der Feder- 
steg 110 bogenformig mit zwei freien Enden ausgebildet xst 
und der Anschlusssteg 112 in der Mitte des Federstegs 110 an 
demselben anschliefct. Der Federsteg 110 weist zu seinen f rex- 
en Enden 116, 118 bin eine abnebmende Breite 120 auf und be- 
sitzt eine Starke 126 von ca . 0 , 9 mm. Die Blattfedereinheit 
58 liegt mit ihrem Haltering 114 am Mitnahmef lansch 10 an, 
wobei die Federstege 110 jeweils ausgebend vom Anschlusssteg 
112 in Richtung zu ihren freien Enden 116, 118 in die vom 
Mitnahmeflansch 10 abgewandte Richtung gebogen sind und an 
den Laschen 68 der Blechplatte 48 abgestutzt sind. Zur Ver- 
m eidung einer linienf ormigen Auflage sind an die freien Enden 
116 118 von Abflachungen gebildete, angeformte Auflagefla- 
chen 122, 124 angeformt bzw. sind die freien Enden 116, 118 
der Federstege 110 in Richtung des Mitnahmef lansches 10 
leicht auf gebogen. 

Zur Vermeidung einer Fehlmontage. insbesondere einer seiten- 
verkehrten Montage der Blattfedereinheit 58 sind am AuSenum- 
fang dee Halterings 114 neben den Anschlusestegen 112 sich 
radial nach auSen erstreckende Ccdierungamittel 128 ange- 
formt, die bei der Montage mit den Spannhaken 56 und Bolzen 
20 der Mitnahmevorrichtung 12 korreepondieren. Wrrd die 




10 



R. 305643 




Blattfedereinheit 58 seitenverkehrt montiert, kann zwar die 
Blechplatte 48 in einer verdrehten Position mit ihren Spann- 
haken 56 durch Ausnehmungen der Blattfedereinheit 58 gefuhrt 
werden, anschliefcend kann jedoch eine Mitnehmerscheibe 96 mit 
ihren Bolzen 20 aufgrund der Codierungsmittel 128 nicht mehr 
durch die Blattfedereinheit 58 hindurchgef uhrt werden. 

Nachdem die Blechplatte 48 mit den angeformten Spannhaken 56, 
die Blattfedereinheit 58 und der Mitnahmef lansch 10 vormon- 
tiert sind, wird ein von einer Schraubendruckf eder gebildetes 
Federelement 18 und die Mitnehmerscheibe 96 mit ihren drei 
gleichmafcig uber den Umfang verteilten, sich in axialer Rich- 
tung 54 erstreckenden Bolzen 20 auf die Antriebswelle 16 auf- 
gesteckt (Fig. 2) . 

Anschliefcend wird die vormontierte Baugruppe, bestehend aus 
der Blechplatte 48, der Blattfedereinheit 58 und dem Mitnah- 
mef lansch 10, auf die Antriebswelle 16 montiert. Die Bolzen 
20 werden bei der Montage durch am Umfang der Blechplatte 48 
angeformte Laschen 68, die Bohrungen 70 aufweisen, und durch 
im Mitnahmeflansch 10 befindliche Durchgangsbohrungen 72 ge- 
fuhrt und greifen im montierten Zustand durch die Durchgangs 
bohrungen 72. Die Formschlusselemente 100 an der Antriebswel 
le 16 werden in die Formschlusselemente 106 des Mitnahmeflan 
sches 10 eingef uhrt . Ferner werden am Irmenumf ang der Mitneh 
merscheibe 96 sich radial nach innen erstreckende Ausformun- 
gen 134 in am AuSenumfang des Mitnahmef lansches 10 einge- 
brachte Nuten 62 eingef uhrt . Die Blechplatte 48 und die Mit- 
nehmerscheibe 96 sind uber die Bolzen 20 gegen Verdrehen zu- 
einander gesichert. 
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Die Mitnahmevorrichtung 12 wird auf der Antriebswelle 16 mit 
einer Schraube 74 gesichert . Das von einer Trennscheibe ge- 
bildete Einsatzwerkzeug 14 besitzt eine von einem separaten 
Bauteil gebildete, im Wesentlichen scheibenf ormige Blechnabe 
42, die in Umf angsrichtung 50, 52 hint ere inander drei gleich- 
maSig verteilte, sich in axialer Richtung 54 erstreckende, 
napfformige Ausnehmungen 76 aufweist, deren Durchmesser ge- 
ringfugig groSer sind als der Durchmesser der Bolzen 20. Fer- 
ner besitzt die Blechnabe 42 drei gleichmafiig in Umfangsrich- 
tung 50, 52 verteilte, sich in Umf angsrichtung 50, 52 er- 
streckende Ausnehmungen 78, die jeweils einen schmalen und 
einen breiten Bereich 80, 82 aufweisen. 

Der Durchmesser der Zentrierbohrung 46 der Blechnabe 42 ist 
so gewahlt, dass das Einsatzwerkzeug 14 auch mit einem her- 
kommlichen Spannsystem mit einem Spannflansch und einer Spin- 
delmutter auf eine herkommliche Winkelschleif maschine aufge- 
spannt werden kann. Es wird eine so genannte Abwartskompati- 
bilitat sichergestellt . 

Die Blechnabe 42 des Einsatzwerkzeugs 14 weist drei Formele- 
mente 24 auf, die in Umf angsrichtung 50, 52 gleichmaSig uber 
den Umfang der Zentrierbohrung 46 verteilt sind (Fig. 2) . Die 
Formelemente 24 sind hierbei von Ausnehmungen gebildet. 

Die Formelemente 22 der Werkzeugauf nahmevorrichtung und die 
Formelemente 24 des Einsatzwerkzeugs 14 sind aufeinander ab- 
gestimmte, korrespondierende Formelemente zur Vereinf achung 
einer Montage des Einsatzwerkzeugs 14. Femer bilden die kor- 
respondierenden Formelemente 22, 24 ein Codierungsmittel zur 
Vermeidung einer Montage eines unzulassigen Einsatzwerkzeugs 
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derselben Art. Hierfur sind die korrespondierenden Formele- 
mente 22, 24 hinsichtlich eines Durchmessers des Einsatzwerk- 
zeugs 14 aufeinander abgestimmt , so dass Einsatzwerkzeuge fur 
den Einsatz in Maschinen mit hoher Drehzahl ein breites Form- 
5 element bzw. eine breite Codierung aufweisen und Einsatzwerk- 
zeuge fur den Einsatz in Maschinen mit niederer Drehzahl ein 
schmales Formelement bzw. eine schmale Codierung. 

Die Blechnabe 42 des Einsatzwerkzeugs 14 ist uber eine 
Nietverbindung fest mit einem Schleif mittel verbunden und 
verpresst und ist durch eine in axialer Richtung 64 weisende 
Ausformung 44 napfformig ausgefuhrt. 

Bei einer Montage des Einsatzwerkzeugs 14 wird das Einsatz- 
15 werkzeug 14 mit seiner Zentrierbohrung 4 6 auf den die Forme- 
lemente 22 in axialer Richtung 54 uberragenden Teil des Bunds 
26 aufgeschoben und radial vorzentriert . Das Einsatzwerkzeug 
14 kommt hierbei auf Anlagef lachen 84 der Formelemente 22 zum 
Liegen. Ein Verdrehen des Einsatzwerkzeugs 14 in Umf angsrich- 
'20 tung 50, 52 bringt die Formelemente 22, 24 zur Deckung. Das 

Einsatzwerkzeug 14 bzw. die Blechnabe 42 kann anschlieSend in 

• axialer Richtung 64 in Richtung der Anlagef lache 3 0 gleiten, 
und die Blechnabe 42 kommt auf den Bolzen 2 0 zum Liegen. 

25 Ein anschlieSendes Andrucken der Blechnabe 42 an die Anlage- 
f lache 3 0 des Mitnahmef lansches 10 bewirkt, dass die Bolzen 
20 in den Durchgangsbohrungen 72 und die Mitnehmerscheibe 96 
gegen eine Federkraft des Federelements 18 auf der Antriebs- 
welle 16 axial in die vom Einsatzwerkzeug 14 abgewandte Rich- 

30 tung 64 verschoben werden. Hierbei greifen radial nach auSen 
gerichtete Ausformungen 86 der Mitnehmerscheibe 96 in ent- 
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sprechende Arret iertaschen 88 eines fest mit dem Getriebege- 
hause 38 verbundenen Lager flansches 90 und arretieren die An- 
triebswelle 16 . 

Beim Niederdrucken der Blechnabe 42 auf die Anlagef lache 30 
finden die Spannhaken 56 automatisch in die breiten Bereiche 
82 der Ausnehmungen 78 in der Blechnabe 42. 

Sind die hakenformigen Fortsatze der Spannhaken 56 durch die 
breiten Bereiche 82 der Ausnehmungen 78 der Blechnabe 42 ge- 
ftthrt und ist die Blechnabe 42 vollstandig niedergedruckt , 
kann die Blechnabe 42 entgegen einer Antriebsrichtung 98 ver- 
dreht werden. Das Verdrehen der Blechnabe 42 bewirkt zum ei- 
nen, dass die Blechnabe 42 mit ihrem Rand der Zentrierbohrung 
46 in den Abstand 28 zwischen den Formelementen 22 und der 
Anlagef lache 30 des Mitnahmef lansches 10 gleiten und von den 
Formelementen 22 in axialer Richtung gegen ein Herunterf alien 
gesichert werden kann. Zum anderen bewirkt das Verdrehen der 
Blechnabe 42, dass die hakenformigen Fortsatze in die bogen- 
formigen, schmalen Bereiche 80 der Ausnehmungen 78 der 
Blechnabe 42 verschoben werden. Dabei wird die Blechplatte 48 
mit den Spannhaken 56 durch nicht naher dargest elite Schrag- 
flachen axial gegen den Druck der Blattf edereinheit 58 in 
Richtung 54 verschoben, bis Auf lagef lachen der hakenformigen 
Fortsatze in den bogenf ormigen, schmalen Bereichen 80 seit- 
lich neben den Ausnehmungen 78 der Blechnabe 42 zur Anlage 
kommen. Zur Selbstreinigung sind in die Anlagef lache 30 des 
Mitnahmef lansches 10 bogenf ormige -Nuten 66 eingebracht, uber 
die auf der Auf lagef lache 3 0 liegende, ungewunschte Partikel 
nach auSen aus der Mitnahmevorrichtung 12 befordert werden 
konnen . 
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In einer Betriebsstellung des Einsatzwerkzeugs 14 bewirkt der 
Druck des Federelements 18, dass die Mitnehmerscheibe 96 nach 
oben gleitet. Die Bolzen 20 rasten in den napf f ormigen Aus- 
nehmungen 76 der Blechnabe 42 ein und sichern diese form- 
schlussig in Umf angsrichtung 50, 52. Gleichzeitig gelangen 
die Ausformungen 8 6 der Mitnehmerscheibe 96 mit den Arretier- 
taschen 88 des Lagerf lansches 90 auSer Eingriff und geben die 
Antriebswelle 16 f rei . 

Zur Demontage des Einsatzwerkzeugs 14 wird eine Entriege- 
lungstaste 92 in axiale Richtung 64 gedruckt . Die Entriege- 
lungstaste 92 druckt die Mitnehmerscheibe 96 in axialer Rich- 
tung 64, und die Ausformungen 86 der Mitnehmerscheibe 96 kom- 
men mit den Arretiertaschen 88 in Eingriff. Die Antriebswelle 
16 ist arretiert . Die Bolzen 20 geraten hierbei mit den Aus- 
nehmungen 76 der Blechnabe 42 auSer Eingriff, und die 
Blechnabe 42 kann in Umf angsrichtung 52 gedreht werden, bis 
die Spannhaken 56 durch die Ausnehmungen 7 8 gleiten konnen. 
Die Formelemente 22, 24 gelangen hierbei in eine korrespon- 
dierende Lage, und die Blechnabe 42 kann in axialer Richtung 
54 entnommen werden. 
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Bezugszeichen 



10 


Mitnahmef lansch 


60 


Au s nehmung 


12 


Mitnahmevorrichtung 


62 


Nut 


14 


Einsatzwerkzeug 


64 


axiale Richtung 


16 


Antriebswelle 


66 


Nut 


18 


Federelement 


68 


Lasche 


20 


Rast element 


70 


Bohrung 


22 


Forme lement 


72 


Durchgangsbohrung 


24 


Forme 1 ement 


74 


Schraube 


26 


Bund 


76 


Ausnehmung 


28 


Abstand 


78 


Ausnehmung 


30 


Anlagef lache 


80 


Bereich 


32 


Winkelschleifmaschine 


82 


Bereich 


34 


Gehause 


84 


Anlagef lache 


36 


Handgrif f 


8 6 


Aus f ormung 


38 


Ge t r i ebegehau s e 


88 


Arret iertasche 


40 


Handgrif f 


90 


Lager f 1 ans ch 


42 


Nabe 


92 


Entriegelungstaste 


44 


Ausf ormung 


94 


Schragf lache 


46 


Zentrierbohrung 


96 


Mitnehmerscheibe 


48 


Blechplatte 


98 


Antriebsrichtung 


50 


Umf angsrichtung 


100 


Formschlusselement 


52 


Umf angsrichtung 


102 


Lange ne r s t r e c kung 


54 


axiale Richtung 


104 


Hohe 


56 


Spannhaken 


106 


Forms chlus s e 1 ement 


58 


Blattf edereinheit 


108 


Distanzelement 



110 Federsteg 
112 Anschlusssteg 
114 Haltering 
116 Ende 

118 Ende 

120 Breite 

122 Auf lagef lache 

124 Auflageflache 

12 6 Starke 

12 8 Codierungsmittel 

13 0 Bund 
132 Ubergang 
134 Ausformung 
13 6 I nnenge winde 
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Anspruche 

1. Werkzeugaufnahmevorrichtung fur ein Einsatzwerkzeug (14) 

mit einer zumindest im Wesent lichen scheibenf ormigen Na- 

be (42) , insbesondere fur eine handgefuhrte Winkel- 

schleifmaschine (32) oder eine Handkreissage, mit einer 

Antriebswelle (16) und einer Mitnahmevorrichtung (12) , 

f 

die zumindest ein gegen ein Federelement (18) bewegbar 
gelagertes Rastelement (20) zur f ormschlussigen Fixie- 
rung des Einsatzwerkzeugs (14) in Umf angsrichtung (50, 
52) aufweist, dadurch gekennzeichnet # dass die Antriebs- 
welle (16) zumindest ein zerspanungslos angeformtes 
Formschlusselement (100) zur f ormschlussigen Verbindung 
in Umf angsrichtung (50, 52) mit einem Mittel der Mitnah- 
mevorrichtung (12) zur Antriebsdrehmomentubertragung 
auf weist . 

2. Werkzeugaufnahmevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Formschlusselement (10 0) durch 
einen Pressvorgang an die Antriebswelle (16) angeformt 
ist . 
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Werkzeugauf nahmevorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Form- 
schlusselement (100) eine groSere Langenerstreckung 
(102) in axialer Richtung (64) der Antriebswelle (16) 
als Hohe (104) aufweist. 

Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die An- 
triebswelle (16) zumindest drei Forms chl us s e 1 ement e 
(100) aufweist. 

Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel 
der Mi t nahmevorrichtung (12) an seinem Innenumfang we- 
nigstens eine ein Formschlusselement (106) bildende 
durchgangige Axialnut aufweist. 

Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel 
der Mi t nahmevorrichtung (12) von einem Sinterteil gebil- 
det ist. 

Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel 
der Mi t nahmevorrichtung (12) von einem eine Anlageflache 
(30) fur das Einsatzwerkzeug (14) bildenden Mitnah- 
meflansch (10) gebildet ist. 
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8. Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche , dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel 
der Mitnahmevorrichtung (12) \iber ein Distanzelement 
(108) auf der Antriebswelle (16) abgestutzt ist. 

9. Werkzeugaufnahmevorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Distanzelement (108) von einer 
Hulse gebildet ist. 

10. Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekeimzeichnet, dass die Mitnah- 
mevorrichtung (12) eine einen sich zumindest teilweise 
in Umf angsrichtung (50, 52) erstreckenden freien Feder- 
steg (110) aufweisende Blattf edereinheit (58) umfasst, 
uber die das Einsatzwerkzeug (14) in axialer Richtung 
(64) durch eine Federkraft fixierbar ist. 

11. Winkelschleifmaschine mit einer Werkzeugaufnahmevorrich- 
tung nach einem der vorhergehenden Anspruche . 



12 . 



Handkreissage mit einer Werkzeugaufnahmevorrichtung nach 
einem der vorhergehenden Anspruche . 
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Werkzeugaufnah^orrichtung fur e in Exnsatzwerkzeua mit eine r 
zum indest ^ wesentlichen scheibenf ormigen Nabe 




Zusammenf assung 

Die Erfindung geht aus von einer Werkzeugauf nahmevorrichtung 
fur ein Einsatzwerkzeug (14) mit einer zumindest im Wesentlx- 
chen scheibenf ormigen Nabe (42) , insbesondere fur eine hand- 
gefuhrte Winkelschleif maschine (32) oder eine Handkreissage, 
mit einer Antriebswelle (16) und einer Mit nahmevorrichtung 

(12) , die zumindest ein gegen ein Federelement (18) bewegbar 
gelagertes Rastelement (20) zur f ormschlussigen Fixierung des 

Einsatzwerkzeugs (14) in Umf angsrichtung (50, 52) auf weist . 

Es wird vorgeschlagen, dass die Antriebswelle (16) zumindest 
ein zerspanungslos angeformtes Formschlusselement (100) zur 
f ormschlussigen Verbindung in Umf angsrichtung (50, 52) mit 
einem Mittel der Mitnahmevorrichtung (12) zur Antriebsdrehmo- 
mentubertragung auf weist . 



(Fig. 2) 
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